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@ Verfahren 2ur Herstellung einer korrosionsfesten Verbindung zwischen aus metallischem Werkstoff gebildeten 
Bauteilelementen durch Punktschwei&en 



Verfahren zur Herstellung einer korrosionsfesten Verbin- 
dung zwischen aus metallischem Werkstoff gebildeten Bau- 
teilelementen durch Punktschwei&en, wobei das Verfahren 
gekennzeichnet ist durch die Verf ahrensschritte 

- Vorbehandlung der Fugef lachen (4', 5') fur 

- den Punktschwei&vorgang und 

- den haftenden Auftrag korrosionsverhindernder Schichten 
(8)wie 

- Entfetten, 
-Spulen, 

• Beizen 

- Aufbringen einer Dichtmassenschicht (8) zumindest einsei 
tig auf die Fugef lachen (4', 5') eines der Bauelemente (4, 5) 

- Heften der Bauteilelemente (4, 5) 

- Punktschwei&vorgang mit 

- Einstellung eines definierten Elektrodendruckes zur Erzie- 
lung metallisch blanker Fugeflachenabschnitte im Bereich 
des Elektrodendruckpunktes (1 0) 

- Stromzufuhr zur Erzeugung des SchweiBpunktes (11) und 

- Aushartung der Dichtmasse (8). 
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Beschreibung 



Die Erfindune betrifft ein Verfahren zur HersteUung einer korrosionsfesten Verbindung zwischen aus metelli- 
sche^rSfgeSe'n Bauteilelementen durch PunktschweiBen, insbesondere zur Verbmdung von Bau- 

^v^ln^ 

vo^Seinea bekannten PunktschweiBverfabxea zur Verbindung zweier oder 

%SuX^ ei-ordnen ist, 

den^teu^r z^Terbmdenden Teflen ein brennender Uchtbogen erzeugt und die Verbmdung durch nach- 

^I^M^S^^auch solche des Automobilbaus, erfordem eine korrosionsfeste 

^^SSSSSSSo.mu des bisher ublichen trockenen PunktschweiBverfahrens auf die Ber^ngsflache 
def nSandeTS Sdenden Teile Epoxidkleber aufzubringer, Die Verwendung von Epox.dklebern zur 
ErziSg e^er k^rrosionsf esten SchweiBverbindung tragt zwar zu einer zusatzh^en Ste.gerung to ^ertra- 
™„ Schubsnannungen zusatzlich zur PunktschweiBverbindung bo. jedoch sind deraroge Kteber alte 
JSS^dSS^Z«^ ^line corrosion" (Korrosion an den Beruhrungsflaehen ^ 

Dte toSSElS* eifeSeits einen erhohten Arbeitsaufwand dar und « andererserts be! Hohlprofilen 

h ^^^^£TZ^ i wm^SSSt und m vorteUhafter 

weitererAuseestaltu^tdenMerkmdender^^ 

tZSSiSSSSmm den Einsatz der dlgemein bekannten P^mtechwdBtechn °l°* e zurn^ *a*mden 
nSaSner BauteUe, insbesondere solcher, fur den Einsatz an Bauteilen J^£^SSSStS 
besonderen Erfordernissen und Forderungea an Korrosionsfestigkeit und ^^^"^b^^^ 61 ^^^!?.^, 
fert efafeTesSe Vereinfachung und Lstenrninderung afe Alternative zum Einsatz von Knnststoffbauteuen 

^R^fprfvoSua der Fur des PunktschweiBen eingesetzten Dichtmasse, ergeben sich daraus, daB die 
Dic^tJ^^^ 

Arf aXS alterunglbestandig gegenuber der Verwendung von Epoxidklebern and, daB die Aushartung bei 
RaunitemVeratu^^ ^ „w~lr 

SeS^SS erfordert gegenuber den bisher '^T^^t^SSS^ 
zeuKeunLuulrdementfaUtinitdem 

Die Stossen zwischen den miteinander zu verbindenden Bauteflen dient nut 
verbmdung lediglich dazu, den Spalt zwischen den zu verbindenden Teilen vor Korrosions^ngnff dauerhaft zu 
schQteen. Die Festigkeit der Verbindung wird hierbei weitgehend uber die Schwempunkte erzeugt 

ItaSSStoS IS m Verbmdung mit einer PunktschweiBeinrichtung ein AusfQhningsbeispiel m unter- 
schiedlichen Arbeitsschritten dargestellt 

RgaTchematisiertemePunktschweiBeiroichtunggememsa^ 
elementen, wobei die Elektroden als drucklos am WerkstQck anliegend zu betrachten and, 
Rg. 2 die PunktechweiBeinrichtung gemeinsam mit den Bauteilelementen m emem gegenuber Fig. 1 vergro 

3 R^tePu^ktschweiBemrichtung in einem, gegenuber der Darstenung nach Rg. 1 und 2, fortgeschrittenen 

^Re te 3ata l ^mAusscrunttausRg.3emeStirnansichtgemaBderIini 
Fi|: f uTefaerTotografischen, vergroBerten SchnhtbUddarsteUung im Querschnitt erne PunktschweiBstelle m 

wobei die Darstellung eine auf getrennte PunktschweiBstelle ist . . 2 

Bel der in Rg. 1 und 2 schematisch angedeuteten PunktschweiBemnchtung 1 ubhcher Bauart, ist mit 2 die 

bewegliche Stiftelektrode und mit3 die feststehend angeordnete Gegeneletoodebezeichnet ... ' 
Zwlchen den beiden Elektroden 2, 3 befmden sich die Fugeflachenabschnitte .4', 5' der miteinander zu 

die Fugeflachenab S chrdtte4',5' der mit einander zu verbindenden Bauteilelemente4,5 ganzflachig aufgebrachte 

die Elektroden 2, 3 mit einem fur den PunktschweiBvorgang vorgebenem Druck Pam Bauteilelement 4, 5, das 
heiBt an deren Fugeflachenabschnitten4',5' an. 
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Unter dem Auflagedruck Pder Elektroden 2, 3 mit vorbestimmter GroBe an den Bauteilelementen 4, 5, wird 
die im Bereich des Auflagedruckes der Elektroden 2, 3 der Fugeflachen 4', 5' aufgebrachte Dichtmassenschicht 8 
yerdrangt 

Infolge des Elektrodendruckes P wird eine Druckpunktflache 10 an beiden Bauteilelementen 4, 5 gebildet, 
uber die metallischer Kontakt zwischen den Bauteilelementen 4, 5 hergestellt wird. 5 

Die Druckpunktflachen JOsoIlen dabei im Durchmesser groBer als die beim PunktschweiBvorgang entstehen- 
de SchweiBpunktflache 11, erzeugt durch die Elektroden 2, 3, bemessen sein. Der Arbeitsablauf beim Punkt- 
schweiBverfahren ist so, daB nach dem Verdrangen der Dichtmasse 8 im Bereich der Druckpunktflache 10 durch 
definierten Elektrodendruck Pdurch Stromzufuhr anschlieBend die SchweiBpunktflache 11 erzeugt wird. 

In diesem Bearbeitungsstadium wird in herkommlicher Weise der Stauchdruck der Elektroden 2, 3 auf die jo 
Bauteilelemente 4, 5 zur VerschweiBung erhoht 

Die Elektrodendruckpunktflache 10 wird mittels Variierens des Anfangs- Elektrodendruckes Pin Abhangig- 
keit von der GroBe der SchweiBpunktflache 11 bemessen. 

Die GroBe des Durchmessers der SchweiBpunktflache 11 wird bestimmt durch die Stromstarke und Schmelz- 
zeit beim PunktschweiBvorgang. Ferner ist die Bemessung abhangig von der GroBe des aufgewandten Druckes 15 
P mittels der Elektroden 2, 3, und es besteht ferner eine Abhangigkeit der OrdBe des Durchmessers der 
SchweiBpunktflache 11 von der Art und Zusammensetzung des Werkstoffs der Bauteilelemente 4, 5 und 
auBerdem von den Anforderungen, die an die Festigkeit des fertig geschweiBten Bauteiles gestellt sind. 

Der Durchmesserunterschied zwischen SchweiBpunktflache 11 und Druckpunktflache 10 sollte vorzugsweise 
im Durchmesser etwa 2 mm betragen. 20 

Bei Einhaltung der vorgegebenen Differenzdurchmesserder Flachen 10, 1 1 wird eine Erfassung der Dichtmas- 
se 8 im Bereich der SchweiBpunktflache 1 1 von der PunktschweiBschmelze vermieden und eine Zerstorung der 
Dichtmasse durch Warmeeinwirkung ausgeschlossea 

Die Dichtmassenschicht 8 kann so auf die Fugeflachen 4', 5' der Bauteilelemente 4, 5 aufgebracht sein, daB 
beidseitig der Bereich der Stirnflache 16 der Bauteilelemente 4, 5 mit einer im Querschnitt etwa dreieckformigen 25 
Dichtmassenraupe 17 versehen wird und somit die sonst der Korrosion unterliegenden Stirnflachen 15, 16 durch 
die Dichtmasse abgeschlossen sind. 

Damn wird dem in der Technik allgemein als "bondline corrosion" bekannten Effekt zwischen einander 
beruhrenden Flachen entgegengewirkt 

Die bei PunktschweiBverbindungen bisher eingesetzten Kleber enthalten Feuchtigkeit, welche zur Korrosion 30 
der Bauteile und der SchweiBverbindung fuhrt. 

Als Ausftihrungsform fOr eine Dichtmasse fur die angegebene Aufgabe kann eine Masse vorgesehen sein, die 
sich auf der Grundlage herkommlicher Polysulfid-Polymere aufbaut 

Das Grundpolymer weist in bekannter Weise generell die chemische Gliederung 
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auf. 

Die Dichtmassenzubereitung kann mit wasserloslichen Chromaten dotiert sein. Damit verbessert sich die 
antlkorrosive Eigenschaft auf Leichtmetallsubstraten. 

Der PunktschweiBvorgang in Verbindung mit dem Aufbringen der Dichtmasse zwischen den Bauteilelemen- 
ten 4, 5 enthal t im wesen tlichen f olgende Verf ahrensschritte : 45 

- Beizen der Fugeflachen 4', 5' der Bauteilelemente 4, 5 

- Auftragen der Dichtmasse 8 auf die Fugeflachen 4',5' (je nach Bauteil ein- oder beidseitig) 

- Heften der Bauteilelemente 4, 5 

- PunktschweiBvorgang, so 

- durch definierten Elektrodendruck zunachst Verdrangung der Dichtmasse 8 im Bereich des Druck- 
punktes (kreisrund) zur Herstellung metallisch blanker Fugeflachenabschnitte im Bereich des Druck- 
punktes fur die PunktschweiBkontaktgabe 

- Stromzufuhr zur Erzeugung der SchweiBpunktflache 1 1 mit Erhdhung des Elektrodendruckes 

- Reinigen der Bauteilelemente 4, 5 55 

- Ausharten der Dichtmasse 8. 

Die fotografische Darstellung gemaB Fig. 4 in der Art einer Schnittbilddarstellung laBt die beiden miteinander 
durch PunktschweiBen verbundenen Bauteilelemente 4, 5 bzw. deren Fugeabschnitte 4\ 5' und die zwischen den 
Teilen flachig aufgetragene Dichtmassenschicht 8 erkennea Ferner ist die Elektrodendruckpunktflache 10 und 60 
die SchweiBpunktflache 11 zu erkennen, wobei die von der Dichtmasse 8 freie Ringflache infolge der Durch- 
messerdifferenz zwischen der Druckpunktflache 10 und der SchweiBpunktflache 11 ersichtlich ist. 

Das beschriebene Verfahren erfordert keine zusatzlichen Bearbeitungsschritte gegenuber dem normalen 
PunktschweiBen. Die PunktschweiBstelle wirid durch die dem PunktschweiBen vorangehende Verdrangung der 
Dichtmasse von dieser nicht beruhrt und die PunktschweiBstelle ist ungestort durch die Dichtmasse. Daher tritt 65 
auch kein Festigkeitsverlust durch den Einsatz der Dichtmasse auf und die Qualitat der PunktschweiBung 
entspricht der der TrockenpunktschweiBung. Die zwischen den Bauteilelementen 4, 5 liegende Dichtmassen- 
schicht 8 erbringt, wenn auch nur in geringem MaBe eine Festigkeitserhohung zusatzlich zur PunktschweiBung. 
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kohasiv, jedoch nicht adhasiv versagt 

Patentanspriiche 

5 

^S?SSl3er«m»d«rd. Purio^drnd^irdteo^ ^^S^^SSSK 

SS^SS^^S^^e^ ~ * Fw**. (4-. 51 *. d», 

Bauteflelemente (4, 5), 

- Heftender Bauteflelemente (4, 5), 

" Pra SS"S g dTiiertea Elektrodendruckes zur Erzielung metallise* blanker Fugeflachen- 
absdmitte (10) (Kreisform) im Bereich des Hektrodendrackpunktes (10), 
- Stromzufuhr zur Erzeugung des SchweiBpunktes (1 1) 

2. Verfahr^^p^dSch gekennzeicbnet, daB zwischen dea Mittelpunkten einander benach- 
bS¥SX5!Sbiw. dem Mittelpunkt einer PunktschweiBsteUe und dem Bauteurand em Ab- 

to Du££l (^e^meCdendrickpunktfllche (10) in ihrem Durchmesser grSBer als (He dazu 
schiditdickeder Dichtmassenschichtca.0^bis0^5 mmbetragt 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



3815069 



Nummer: 
Int. CI. 4 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



3815069 
B23K 11/10 

4. Mai 1988 

16. November 1989 




/ 



1 





